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Beschichtung von Gegenstanden 



Be s c hr e ibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen von be- 
schichteten und/oder impragnierten Gegenstanden, insbesondere 
von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberflache des jeweili- 
gen Gegenstandes auf gebrachtes Beschichtungs- und/oder Imprag- 
niermittel ein bei der Trocknung auszutreibendes Losungs- und/ 
Oder Verdiinnungsmittel enthalt, insbesondere Wasser, und wobei 
das Losungs- bzw. Verdiinnungsmittel die Eigenschaft hat, in 
ungetrocknetem Zustand in den Gegenstand einzudringen, so da/3 
einheitlich strukturierte Bereiche, insbesondere Fasern des 
Gegenstandes, ihre Lage in dem Gegenstand verandern und nach 
einer charakteristischen Zeitspanne seit dem Aufbringen des 
Impragnier- bzw. Beschichtungsmittels die Oberf lachenstruktur 
derart verandern, da/3 eine Nachbehandlung der Oberflache 
(Schleifen, Beschichten bzw. Impragnieren ) erforderlich oder 
wiinschenswert ist. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Ver- 
fahren zum Trocknen eines beschichteten und/oder impragnierten 
Gegenstandes, insbesondere von lackiertem Holz, wobei ein auf 
die Oberflache des jeweiligen Gegenstandes auf gebrachtes Be- 
schichtungs- und/oder Impragniermittel einen Bestandteil auf- 
weist, insbesondere Farbpigmente , der die Eigenschaft hat, 
durch seine Anwesenheit im Bereich der Oberflache und/oder in 
der Beschichtung die Qualitat der Beschichtung bzw. Impragnie- 
rung zu gewahrleisten, der jedoch weiterhin die Eigenschaft 
hat, in ungetrocknetem Zustand in den Gegenstand einzudringen 
und nach einer charakteristischen Zeitspanne seit dem Aufbrin- 
gen des Impragnier- bzw. Beschichtungsmittels nicht mehr in 
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ausreichender Menge im Bereich der Oberflache und/oder in der 
Beschichtung vorhanden zu sein, so da/3 eine Nachbehandlung der 
Oberflache, insbesondere eine Nachlackierung, erforderlich oder 
wiinschenswert ist. SchliejBlich betrifft die Erfindung die 
Verwendung eines Mittels zum Trocknen von beschichteten 
und/oder impragnierten Gegenstanden . 

Bei der Venvendung von Lacken auf Wasserbasis tritt das Problem 
auf, dai3 sich im Bereich einer zunachst glatten Holzoberf lache 
durch Eindringen von Wasser bestimmte, jeweils einheitlich 
strukturierte Bereiche bzw. Fasern des Holzes aufstellen, well 
das Wasser in das Holz eindringt und zu einem Aufquellen der 
einheitlich strukturierten Bereiche und/oder von Zwischenbe- 
reichen zwischen den Fasern fiihrl:. Nach dem Trocknen des Lackes 
bzw. dem Trocknen des Lackes und des Holzgegens tandes wird 
daher iiblicherweise die lackierte Oberflache geschliffen und 
nochmals lackiert. Die zuerst aufgebrachte Lackschicht fungiert 
dabei als Wassersperre , da sie ein Eindringen des Wassers in 
das Holz verhindert. 

Dieselben oder zumindest ahnliche Effekte treten bei anderen 
saugenden Materialien auf, die eine Vielzahl von jeweils ein- 
heitlich strukturierten Bereichen und/oder Fasern haben. Auch 
treten die Effekte nicht nur bei Wasserlack auf, sondern ganz 
allgemein bei wasserverdiinnbaren oder wasserbasierenden Be- 
schichtungs- und/oder Impragniermitteln, wie beispielsweise 
Lasuren, Beizen , Flammschutz-Beschichtungsmitteln und/ oder 
sonstigen Schutz- und Impragniermitteln, die auf die Oberflache 
des zu behandelnden Gegenstandes aufgebracht warden. Weiterhin 
treten die Effekte nicht nur bei Wasser enthaltenden Beschich- 
tungs- und/oder Impragniermitteln auf, sondern auch bei derar- 
tigen Mitteln, die andere bei der Trocknung auszutreibende und/ 
Oder zu bindende Losungs- und/oder Verdiinnungsmittel enthalten. 

Bei der Verwendung von pigmentierten Lacken beobachtet man 
weiterhin auf Holz oder ahnlichen saugenden Gegenstanden, da/3 
nach einer charakteristischen Zeitspanne die Pigmente weg- 
schlagen, worunter man das Eindringen der Pigmente ins Innere 
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des Gegenstandes versteht. Die Pigmente, die - um ihre optische 
Wirkung zu entfalten - sich iin Bereich der Oberflache des 
Gegenstandes und/oder in der auf getragenen Schicht befinden 
sollen, dringen also unerwiinschtermajSen in den Gegenstand ein. 
Dies fiihrt dazu, daj3 die Beschichtung und/oder Impragnierung 
nicht die erf orderliche oder gewiinschte Qualitat aufweist. Auch 
hier ist eine Nachbehandlung der Oberflache, insbesondere eine 
Nachlackierung, erforderlich oder zumindest wiinschenswert . 

Ein Wegschlagen kann nicht nur bei Pigmenten, sondern auch bei 
anderen, fiir die Qualitat der Beschichtung bzw. Impragnierung 
wesentlichen Bestandteilen von Beschichtungs- und/oder Imprag- 
niennitteln auftreten, wenn diese auf die Oberflache eines 
saugenden bzw. das Eindringen zulassenden Gegenstandes auf- 
gebracht werden. 

Das Trocknen der beschichteten und/oder impragnierten Gegen- 
stande kann passiv dadurch bewirkt werden, da/3 abgewartet wird, 
bis die Feuchtkomponente sich aufgrund eines Konzentrationsge- 
f alles liber die Umgebung des Gegenstandes und/oder iiber die 
Umgebung und den Gegenstand verteilt hat. Vor allem in indu- 
striellen Fertigungslinien findet jedoch eine aktive Trocknung 
statt, bei der die zu trocknenden Gegenstande beispielsweise 
einen Ofen durchlaufen oder mit Inf rarot-Strahlung bestrahlt 
werden. Weiterhin ist es bekannt, insbesondere wasserbasierende 
Beschichtungs- und/oder Impragniermittel durch eine UV-Strah- 
lung auszuharten. Dabei kann das Losungsmittel , in diesem Fall 
Wasser, durch die Aushartung fest in das Beschichtungs- und/ 
Oder Impragniermittel eingebunden werden. Auch das Einbinden 
der Feuchtkomponente, so da|3 diese das Mittel nicht mehr ver- 
lassen kann, wird unter "Trocknung" verstanden. 

Wasser ist bekannterma/3en als Losungs- und/oder Verdiinnungs- 
mittel zu bevorzugen, da es umweltvertraglich ist. Vor allem 
bei der Trocknung kann dann mit offenen Systemen gearbeitet 
werden, die das ausgetriebene Wasser, unter Umstanden nach 
Passieren eines Filters, in die Umgebung entlassen. 
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zum Trocknen von be- 
schichteten und/oder impragnierten Gegenstanden anzugeben, 
durch dessen Anwendung eine Nachbehandlung der beschichteten 
und/oder impragnierten Oberflache iiberflussig ist - Eine weitere 
Aufgabe der Erfindung ist es, die Verwendung eines Mittels zum 
Trocknen von beschichteten und/oder impragnierten Gegenstanden 
anzugeben, die es ermoglicht, nach dem Trocknen auf eine Nach- 
behandlung zu verzichten. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 und/oder durch ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruchs 2 gelost. Die erf indungsgema|3e Verwendung ist Gegen- 
stand von Anspruch 10. Weiterbildungen sind Gegenstand der 
jeweils abhangigen Anspriiche. 

Verf ahrensseitig wird die Trocknung vor Ablauf der charakte- 
ristischen Zeitspanne bewirkt, mit deren Ablauf die Lage der 
Fasern bzw, der jeweils einheitlich strukturierten Bereiche 
sich so verandern wiirde, dajS eine Nachbehandlung der Oberflache 
erforderlich oder wiinschenswert ist, bzw. mit deren Ablauf der 
fiir die Qualitat fiir die Beschichtung bzw. Impragnierung we- 
sentliche Bestandteil wegschlagen wiirde, so da/3 eine Nachbe- 
handlung erforderlich oder wiinschenswert ist. 

Vorzugsweise weist die Inf rarotstrahlung wesentliche, die 
Trocknung bewirkende Strahlungsanteile im nahen Infrarot auf, 
insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1,0 p.m. Unter "nahem 
Infrarot" wird der Wellenlangenbereich zwischen dem sichtbaren 
Bereich und 1,4 \un verstanden. Vorteilhaf terweise ist der im 
nahen Infrarot befindliche Energiebetrag der Temperaturstrah- 
lung von Gegenstanden gering, die sich auf Raumtemperatur be- 
finden. Elektromagnetische Strahlung im nahen Infrarot und 
Temperaturstrahlung von in den meisten Fallen zwangslaufig 
vorhandenen Gegenstanden auf Raumtemperatur konnen daher leicht 
voneinander getrennt werden . Die Steuerbarkeit von naher 
Inf rarotstrahlung ist daher besonders gut. 
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Weiterhin absorbiert insbesondere Wasser nahe Inf rarotstrahlung 
mit hohem Absorptionsgrad, so daJ3 gezielt Wassermolekiile in der 
noch nicht getrockneten Beschichtung bzw. Impragnierung ange- 
regt und herausgeschlagen werden konnen. Dies hat den Vorteil, 
da/3 die iibrige Beschichtung bzw. Impragnierung und insbesondere 
der Gegenstand, auf dessen Oberflache diese aufgebracht worden 
ist, nicht wesentlich oder gar nicht erwarmt wird. Auf eine 
nachfolgende Kiihlung oder Wartezeit kann daher verzichtet wer- 
den- Eine Weiterverarbeitung oder Lagerung, z. B. das Stapeln 
von Gegenstanden kann ohne Unterbrechung auf den Trocknungs- 
vorgang folgen. 



Bei einer Weiterbildung wird die Inf rarotstrahlung vor ihrem 
Auftref fen auf die Oberflache derart eingestellt und/oder 
gefiltert, daj3 spektrale Strahlungsanteile , die eine uner- 
wiinschte Erwarmung der Beschichtung bzw. Impragnierung und/oder 
des Gegenstandes bewirken wiirden, fehlen. Fiir die Filterung 
konnen die aus dem Stand der Technik bekannten oder dem Fach- 
mann gelaufigen optischen Filter, insbesondere Transparentf li- 
ter, eingesetzt werden. Auch bei anderen Losungs- bzw. Verdiin- 
nungsmitteln als Wasser kann dadurch eine gezielte Anregung 
er folgen, 

Bei einer Weiterbildung weist die Inf rarotstrahlung ein spek- 
trales Strahlungsf lu/idichte-Maximum im nahen Infrarot auf, 
insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1,0 ^m. Vorzugsweise 
wird die Inf rarotstrahlung als Temperaturstrahlung eines 
Strahlungsemitters emittiert, der auf Temperaturen von 2 5 00 K 
Oder hoher, insbesondere von 2 9 00 K oder hoher geheizt wird- 
Diese Vorgehensweise hat mehrere Vorteile. Einerseits findet 
wegen der gro/3en Temperaturunterschiede zwischen dem Strah- 
lungsemitter und der sich iiblicherweise auf Raumtemperatur oder 
zumindest etwa auf Raumtemperatur befindenden Umgebung eine 
schnelle Abkiihlung des Strahlungsemitters statt, wenn die 
Heizung abgeschaltet wird. Zum anderen ist die emittierte 
Strahldichte , d. h., die pro Emitterober f lache abgestrahlte 
Strahlungsleistung, bei hohen Temperaturen gro/3er als bei 
niedrigeren Temperaturen. Dementsprechend kann auch das Volumen 
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des Strahlungsemitters entsprechend klein gewahlt warden, so 
da(3 seine Warmekapazitat insgesamt gering ist. Folglich ist ein 
Strahlungsemitter bei den genannten hohen Temperaturen ausge- 
zeichnet steuerbar. Vorzugsweise findet die Heizung in bekann- 
ter Weise auf elektrische Art statt, indem ein elektrischer 
Strom durch den als elektrischer Widerstand ausgebildeten 
Strahlungsemitter flie/5t. Elektrische Strome sind auf bekannte 
Weise bei geringen Kosten steuerbar. 

Insbesondere bei Holz, das mit Wasserlack beschichtet ist, 
wiirde gefunden, daJ3 ein Aufrichten von Holzfasern typischer- 
weise nach 5 Sekunden stattfindet. Enthalt der Wasserlack 
Pigmente, so ist ein die Qualitat des Lacks negativ beein- 
flussendes Wegschlagen typischerweise nach 3 Sekunden 
beobachtbar. Vorzugsweise wird die Trocknung daher innerhalb 
von 5 Sekunden, insbesondere innerhalb von 3 Sekunden seit dem 
Aufbringen des Impragnier- bzw, Beschichtungsmittels bewirkt. 

Bei der industriellen Beschichtung bzw. Impragnierung von 
Gegenstanden werden diese iiblicherweise kontinuierlich in eine 
Forderrichtung gefordert. Erf indungsgemaJ3 durchlauft der 
jeweilige Gegenstand vorzugsweise eine Auf trags zone, in der das 
Beschichtungs- und/oder Impragniermittel aufgebracht wird, und 
wird der Gegenstand oder seine beschichteten bzw. impragnierten 
Langsabschnitte in eine Trocknungszone gefordert, in der die 
beschichtete bzw. impragnierte Oberflache mit der Infrarot- 
strahlung bestrahlt wird. Das Aufbringen des Beschichtungs- 
und/oder Impragniermittels kann rundherum oder nur auf Teilen 
der Oberflache des Gegenstands erfolgen. Dementsprechend wird 
vorzugsweise die Inf rarotstrahlung bei etwa gleichmaJBig iiber 
die beschichtete bzw. impragnierte Oberflache verteilter 
Strahlungsenergie gleichzeitig auf die gesamte beschichtete 
bzw. impragnierte Oberflache eines Langsabschnitts des Gegen- 
standes eingestrahlt . Vorzugsweise werden eine Mehrzahl von 
Strahlungsquellen eingesetzt und/oder wird die Strahlung durch 
Streuung und/oder Reflexion entsprechend umgelenkt . 
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Um die Trocknung moglichst friihzeitig nach dem Auftragen 
beenden zu konnen, wird eine Ausgestaltung bevorzugt, bei der 
der Gegenstand bzw. dessen Langsabschnitte uninittelbar nach dem 
Verlassen der Auftragszone oder bereits nach teilweisem Durch- 
laufen der Auftragszone in die Trocknungszone eintreten. Be- 
kannt sind bereits Vorrichtungen zvim Aufbringen von fliissigen 
Oder pastosen Beschichtungs- und/oder Impragniermitteln , bei 
denen das Mittel in der Auftragszone durch einen Gasstrom 
transportiert wird, der das in einem Vorratsraum befindliche 
Mittel mitrei^t und auf der Oberflache des Gegenstandes abla- 
gert . Beispielsweise f unktionieren die Beschichtungsanlagen der 
"VACUMAT"-Serie der Schiele Maschinenbau GmbH, Kapellenstr. 7, 
D-56651 Niederzissen nach diesem Prinzip. Bei einer Weiterbil- 
dung der Erfindung wird bevorzugtermaJ3en der Gasstrom vor dem 
Erreichen des Vorratsraumes zur Kiihlung einer oder mehrerer 
Strahlungsquellen der Inf rarotstrahlung und/oder zur Kiihlung 
anderer an der Bestrahlung in der Trocknungszone beteiligter 
Bauteile, wie Reflektoren, Strahlungsf ilter und/oder strah- 
lungsdurchlassige Raumteiler, verwendet . Bei Beschichtungs- 
mitteln und/oder Impragniermitteln, die zweckma^igerweise 
erwarmt werden, um die Viskositat positiv zu beeinf lussen, 
wirkt sich die von dem Gas bei dem Kiihlungsvorgang aufgenommene 
Warme besonders vorteilhaft aus . Sie fiihrt allein oder zusammen 
mit einer zusatzlichen Heizung zu der gewiinschten Erwarmung des 
Beschichtungs- und/oder Impragniermittels . 

Das erf indungsgemap fiir die Verwendung als Trocknungsmittel 
vorgeschlagene Mittel ist eine Inf rarotlampe zur Trocknung 
eines mit einem Beschichtungs- und/oder Impragniermittel 
beschichteten bzw. impragnierten Gegenstandes. Vorzugsweise ist 
die Inf rarotlampe eine Halogenlampe . 

Bei einer Weiterbildung ist die Inf rarotlampe als Rohren- 
strahler mit einem sich linienartig in einer strahlungs- 
durchlassigen Rohre, insbesondere in einer Quarzglasrohre, 
erstreckenden Gliihfaden ausgebildet. 
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Bei noch einer Weiterbildung ist die Inf rarotlaiupe mit einem 
Ref lektorkorper kombiniert, der sich langs der Rohre erstreckt 
und diese im Querschnitt derartig rinnenartig an der Riickseite 
umgibt, daJ3 die in Richtung der Vorderseite abgestrahlte 
Inf rarotstrahlung durch reflektierte Strahlung verstarkt wird. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausf iihrungsbeispielen naher 
erlautert. Dabei wird Bezug auf die beigefiigte Zeichnung 
genommen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Ausfiih- 
rungsbeispiele beschrankt. Die einzelnen Figuren der Zeichnung 
zeigen : 

Fig. 1 ein zweiseitig beschichtetes Prof ilstiick , bei dem ein 
Wegschlagen von Pigmenten vor Beendigung der 
Trocknung stattf indet , 

Fig. 2 eine f rischlackierte Holzoberf lache , 



Fig. 3 die Holzoberf lache nach Fig. 2, bei der ein 
Aufstellen von Holzfasern stattgef unden hat. 

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Beschichten und Trocknen von 
Gegenstanden . 

Fig. 1 zeigt ein Profilstiick 1 aus mitteldichtem Fasennaterial 
(MDF) . Das MDF-Profil 1 ist frisch mit einer Wasserlackschicht 
2 beschichtet. Die Wasserlackschicht 2 bef indet sich jedoch 
bereits so lange auf dem MDF-Profil 1, da/5 ein Wegschlagen von 
Farbpigmenten 5 stattgef unden hat, die in der Wasserlackschicht 
2 enthalten waren. Das Wegschlagen ist durch drei Pfeile in der 
linken Bildhalfte angedeutet , Die in Fig. 1 gezeigte Darstel- 
lung entspricht einem Zeitpunkt von ca. 3 Sekunden seit dem 
Beginn des Auf tragsvorganges , in dem die Wasserlackschicht 2 
aufgebracht worden ist. 

Erf indungsgema/3 wird das Erreichen des in Fig. 1 dargestellten 
Zustandes dadurch verhindert, da/3 die Trocknung innerhalb von 3 
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Sekunden, insbesondere innerhalb von einer Sekunde seit dem 
Beginn des Auf tragsvorganges bewirkt wird. 

Fig- 2 zeigt eine beschichtete Oberflache eines Holzprofils 5 
in Teildarstellung im Querschnitt . Die Beschichtung besteht aus 
einer Wasserlackschicht 2- Das Holzprofil 5 weist Fasern 4 auf, 
die an der Oberflache des Holzprofils 5 enden. Die Oberflache 
wurde vor dem Beschichten geschlif fen und ist dementsprechend 
glatt . 

Fig. 3 zeigt das Holzprofil 5 nach Fig. 2 zu einem spateren 
Zeitpunkt, da die Trocknung der Wasserlackschicht 2 bzw. der 
Wasserlackschicht 2 und des Holzprofils 5 nicht rechtzeitig 
bewirkt worden ist, ist seit dem in Fig. 2 dargestellten 
Zustand Wasser in die Fasern 4 und in Zwischenraume 3 zwischen 
den Fasern 4 eingedrungen , so da^ sich die Fasern 4 aufgestellt 
haben und sowohl die die Wasserlackschicht tragende Oberflache 
des Holzprofils 5 als auch die Aupenoberf lache der Wasserlack- 
schicht 2 rauh bzw. uneben geworden ist. Insbesondere von 
Abnehmern industriell gefertigter Produkte wird eine solche 
Oberf lachenstruktur nicht akzeptiert. Es ist daher eine Nach- 
behandlung erf orderlich, meist ein Schleifen der getrockneten 
Lackauj3enoberf lache und ein anschlie/iendes Uberlackieren . 

Um den in Fig. 2 dargestellten Zustand des Holzprofils 5, der 
einem beliebigen Zeitpunkt von weniger als 5 Sekunden seit 
Beginn des Auf tragsvorgangs der Wasserlackschicht 2 entspricht, 
dauerhaft zu erhalten, wird erf indungsgema/i die Trocknung vor 
Ablauf der 5 Sekunden bewirkt, insbesondere innerhalb von 1 
Sekunde seit dem Beginn des Auf tragsvorgangs . 

Fig. 4 zeigt eine Vorrichtung zur Lackierung von Holzmeterware 
im Querschnitt. Die Holzmeterware wird in der Darstellung von 
Fig. 4 von links nach rechts mittels dem Fachmann gelaufiger 
Fordereinrichtungen gefordert. Dabei sind hohe Arbeitsge- 
schwindigkeiten, d. h., Fordergeschwindigkeiten , wiinschenswert , 
insbesondere Fordergeschwindigkeiten von 8-80 m/min Oder sogar, 
unter Einsatz spezieller Vorschubaggregate , Fordergeschwindig- 
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keiten bis zu 240 m/min. Solche speziellen Aggregate werden 
beispielsweise von zwei synchron geregelten Motoren angetrieben 
und haben einen verhaltnisinaj3ig geringen Raumbedarf . 

Die in Fig. 4 dargestellte Holzmeterware ist konkret ein 
Holzprofil 5r wie es bereits in Fig. 2 ausschnittsweise 
dargestellt worden ist. Das Holzprofil hat eine Lange von etwa 
2 m und wird mit einer Fordergeschwindigkeit von 1 m/ s bzw. 
60 m/min gefordert. Dabei durchlauft es zunachst von links 
kommend eine Applikationskammer 20, durch deren Abmessungen in 
Forder- bzw. Langsrichtung eine Auftragszone definiert ist. 
Unmittelbar, ohne Abstand zur Applikationskammer 20, schlie^t 
sich die Trocknungszone der Vorrichtung an, die durch den 
Langsabschnitt des Forderweges definiert ist, der einer 
Inf rarotbestrahlung aussetzbar ist. Hierzu weist die Vorrich- 
tung zwei Halogenlampen 11 auf, die sich senkrecht zur Bild- 
ebene der Fig. 4 erstrecken. Die Halogenlampen 11 sind als 
Rohrenstrahler ausgebildet. Sie weisen eine Quarzglasrohre 13 
und einen etwa in der Zentrumslinie der jeweiligen Quarzglas- 
rohre angeordneten Wolframdraht 12 auf. Der Wolframdraht 12 
dient als Strahlungsemitter . Wahrend der Bestrahlungsdauer wird 
der Wolframdraht 12 von elektrischem Strom durchflossen und hat 
dementsprechend eine Temperatur von etwa 32 00 K. 

Die von den Halogenlampen 11 emittierte Strahlung breitet sich 
entweder direkt in Richtung der zu trocknenden Holzmeterware 
aus, Oder indirekt. Die indirekte Ausbreitung kann auf mehre- 
ren, unterschiedlichen Wegen erfolgen. 

Die Halogenlampen 11 sind mit einem Lampen-Ref lektorkorper 10 
kombiniert, der zwei rinnenartige , sich langs der Quarzglas- 
rohren 13 erstreckende Ausnehmungen aufweist, die im Quer- 
schnitt teilweise von den Halogenlampen 11 ausgefiillt sind. Die 
Oberflache an der Unterseite des Lampen-Ref lektorkorpers 10 , 
einschliepiich der Oberflache der rinnenartigen Ausnehmungen 
ist ref lektierend fiir Inf rarotstrahlung . Beispielsweise besteht 
der Lampen-Ref lektorkorper 10 aus Aluminium und ist die 
ref lektierende Oberflache des Lampen-Ref lektorkorpers 10, 
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genannt die obere Ref lektorf lache 14 der Vorrichtung, durch 
Polieren des Aluminiums gebildet. 

Um eine effektive Inf rarotbestrahlung zu gewahrleisten, ist an 
der rechten Seite der Trocknungszone ein Seiten-Ref lektorkorper 
16 angeordnet, dessen innere, zur Trocknungszone weisende 
Oberflache, eine seitliche Ref lektorf lache 15 ist, die fiir 
Inf rarotstrahlung ref lektierend ausgebildet ist. Weiterhin 
befindet sich an der Unterseite der Trocknungszone ein unterer 
Ref lektorkorper 19 mit nach innen zur Trocknungszone weisenden 
unteren 17 und seitlichen 15 Ref lektorf lachen . Schlie/31ich ist 
auch die Auj3enoberf lache des zur Trocknungszone weisenden Teils 
der Oberflache der Applikationskammer 20 als seitliche 
Ref lektorf lache 15 ausgebildet. Aufgrund der Schnittdarstellung 
von Fig. 4 nicht gezeigte weitere Ref lektorf lachen unterhalb 
und oberhalb der Bildebene der Fig. 4 vervollstandigen die 
Umrandung der Trocknungszone, so daj3 ein nahezu geschlossener , 
die Trocknungszone umschlie/3ender Raum gebildet ist, in dem 
sich die Inf rarotstrahlung durch Reflexionen annahernd homogen 
verteilt und so alle Seiten des durch die Trocknungszone 
geforderten Holzprofils 5 bei etwa gleicher Strahlungsf lu^- 
dichte bestrahlt werden . 

Offnungen der Umrandung der Trocknungszone befinden sich dort, 
wo die Holzmeterware von links in die Trocknungszone eintritt, 
wo die Holzmeterware rechts die Trocknungszone verla/3t und oben 
seitlich, rechts und links des Lampen-Ref lektorkorper s 10. Die 
zuletzt genannten Offnungen dienen dazu, dap Luft an der 
Unterseite des Lampen-Ref lektorkorpers 10 entlanggeblasen 
werden kann, um die Halogenlampen 11 und den Lampen-Ref lektor- 
korper 10 zu kiihlen. Die Kiihlung minimiert eine unerwiinschte , 
schwer zu steuernde Temperaturstrahlung der au/3er den 
Wolf ramdrahten 12 an der Bestrahlung beteiligten Vorrichtungs- 
bauteile. Diese sind insbesondere die Quarzglasrohren 13, der 
Lampen-Ref lektorkorper 10, der Seiten-Ref lektorkorper 16, die 
weiteren, nicht dargestellten Seiten-Ref lektorkorper , der 
untere Ref lektorkorper 19 und eine Glasscheibe 18, die die 
Trocknungszone in einen unteren und oberen Teilbereich unter- 
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teilt. Eine Kiihlung f indet separat sowohl in dein oberen als 
auch in dem unteren Teilbereich statt. 

Wie auch die Kiihlung in dem oberen Teilbereich erfolgt die 
Kiihlung in dem unteren Teilbereich durch Zwangskonvektion von 
Luft. Die Zwangskonvektion wird durch eine nicht dargestellte 
Purape angetrieben, die die Luft im Saugbetrieb von rechts 
kommend durch die fiir die Holzmeterware vorgesehene Austritts- 
offnung aus der Trocknungszone in den unteren Teilbereich der 
Trocknungszone eintreten la/3t. Dort teilt sich der Luftstrom 
zunachst auf, urn die Glasscheibe 18 an ihrer Unterseite und die 
Ref lektorf lachen im unteren Teilbereich zu kiihlen. Anschliej3end 
stromt die Luft durch die rechte Durchtrittsof f nung der Appli- 
kationskammer 2 0 in diese hinein, wirbelt dort den fliissigen 
Lack auf, so daJ3 sich ein gleichma/3iger Lacknebel bildet, wel- 
cher sich an dem Holzprofil 5 niederschlagt . An der rechten 
Durchtrittsof. f nung der Applikationskammer 2 0 stromt die Luft 
dicht an der beschichteten Oberflache des Holzprofils 5 ent- 
lang. Die Durchtrittsof f nung ist dementsprechend so dimen- 
sioniert, da]3 rundherum um das Holzprofil 5 nur noch wenige 
Millimeter Zwischenraum bis zum Rand der Durchtrittsof f nung 
sind. An der linken Durchtrittsof f nung der Applikationskammer 
20, durch die das Holzprofil 5 in die Applikationskammer 20 
hineingefordert wird, tritt ebenfalls Luft in die Applika- 
tionskammer 2 0 ein, wobei der Zwischenraum zwischen dem 
Holzprofil 5 und dem Rand der Durchtrittsof f nung geringer ist, 
um zu gewahrleisten, da/3 der gr6J3te Teil der in die 
Applikationskammer einstromenden Luft durch die rechte 
Durchtrittsof f nung stromt. Durch eine Austrittsof f nung 21 der 
Applikationskammer 2 0 verla/3t der Lacknebel die Applika- 
tionskaimner 20. Durch nicht dargestellte Vorrichtungsbestand- 
teile werden die Lackbestandteile des Lacknebels abgeschieden, 
gereinigt und iiber die Lackzuf uhrung 2 3 wieder dem Vorrat aus 
fliissigem Lack 22 in der Applikationskammer 20 zugefiihrt. 



Da die Durchlauf zeit jedes einzelnen Langsabschnitts des 
Holzprofils 5 durch die Trocknungszone etwa eine Sekunde 
betragt und da die Trocknung bei Verlassen der Trocknungszone 
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bewirkt ist, findet an der lackierten Oberflache des Holz- 
profils 5 kein Wegschlagen von Farbpigmenten statt und hat das 
in dem fliissigen Lack enthaltene Wasser und/oder weitere 
Losungs- Oder Verdiinnungsmittel keine Zeit, so in das Holz- 
profil 5 einzudringen, daj3 ein Aufstellen dessen Fasern 
stattfindet. Um die vollstandige Trocknung zu gewahrleisten, 
emittieren die Halogenlanipen 11 mit einer entsprechend ausrei- 
chenden Strahlungsleistung . Abhangig von der zu trocknenden 
Oberflache pro Langsabschnitt der Holzmeterware und abhangig 
von der Fordergeschwindigkeit wird die Strahlungsleistung 
dementsprechend eingestellt. Reicht die maximale Strahlungs- 
leistung nicht aus, werden weitere Halogenlampen (nicht 
dargestellt ) zugeschaltet . 

Die Glasscheibe 18, die die Trocknungszone unterteilt, ermog- 
licht eine der jeweiligen Kiihllast im oberen Teilbereich und im 
unteren Teilbereich angepajSte Luftkiihlung. Andererseits bewirkt 
sie eine Entkopplung des fiir die Lackierung benotigten Luft- 
stromes in der Applikationskammer 2 0 von der Temperatur bzw. 
von dem Kiihlbedarf der Halogenlampen 11 und des Lampen- 
Ref lektorkorpers 10. Bei alternativen Aus f iihrungsbeispielen 
kann es erwiinscht sein, die durch die rechte Durchtrittsof f nung 
in die Applikationskammer 2 0 einstromende Luft auf hohere 
Temperaturen zu erwarmen ( beispielsweise fiir eine Lackerwar- 
mung) , In diesem Fall findet alternativ oder zusatzlich ein 
Luftstrom an den Halogenlampen entlang in die Applikations- 
kammer statt . 



BezuQSzeichenliste 



1 MDF-Profil 

2 Wasserlackschicht 

3 Zwischenraum 

4 Faser 

5 Holzprof il 

6 Farbpigment 

10 Lampen-Ref lektorkorper 
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Halogenlampe 


12 


Wolf ramdraht 


13 


Quarzglasrohre 


14 


obere Ref lektorf lache 


15 


seitliche Ref lektorflache 


16 


Seiten-Ref lektorkorper 


17 


untere Ref lektorf lache 


18 


Glasscheibe 


19 


unterer Ref lektorkorper 


20 


Applikationskammer 


21 


Austrittsof f nung 


22 


fliissiger Lack 


23 


Lackzuf iihrung 
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Beschichtung von Gegenstanden 



Patentanspriiche 



1. Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/oder imprag- 
nierten Gegenstanden (1; 5), die eine Vielzahl von jeweils 
einheitlich strukturierten Bereichen, insbesondere Fasern, 
haben, insbesondere zum Trocknen von lackiertem Holz, wo- 
bei ein auf die Oberflache des jeweiligen Gegenstandes (1; 
5) auf gebrachtes Beschichtungs- und/oder Impragniermittel 
(22) ein bei der Trocknung auszutreibendes und/oder zu 
bindendes Losungs- und/oder Verdiinnungsmittel enthalt, 
insbesondere Wasser, und wobei das Losungs- bzw. Verdiin- 
nungsmittel die Eigenschaf t hat , in ungetrocknetem Zustand 
in den Gegenstand einzudringen, so daj3 die einheitlich 
strukturierten Bereiche (4) ihre Lage in dem Gegenstand 
(1; 5) verandern und nach einer charakteristischen Zeit- 
spanne seit dem Aufbringen des Impragnier- bzw. Beschich- 
tungsmittels ( 22 ) die Oberf lachenstruktur derart veran- 
dern f dap eine Nachbehandlung der Oberflache erf order lich 
Oder wiinschenswert ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
daj3 die Trocknung vor Ablauf der charakteristischen 
Zeitspanne durch Bestrahlung der beschichteten bzw. im- 
pragnierten Oberflache mit Inf rarotstrahlung bewirkt wird. 
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Verfahren zum Trocknen von beschichteten und/oder imprag- 
nierten Gegenstanden (1; 5)/ insbesondere von lackiertem 
Holz, wobei ein auf die Oberflache des jeweiligen Gegen- 
standes (1; 5) auf gebrachtes Beschichtungs- und/oder 
Impragniennittel (22) einen Bestandteil (6) aufweist, 
insbesondere Farbpigmente, der die Eigenschaf ten hat, 

durch seine Anwesenheit im Bereich der Oberflache 
und/oder in der Beschichtung (2) die Qualitat der 
Beschichtung (2) bzw. Impragnierung zu gewahrleisten, 
jedoch 

- in ungetrocknetem Zustand in den Gegenstand (1; 5) 

einzudringen und nach einer charakteristischen Zeit- 
spanne seit dem Aufbringen des Impragnier- bzw. Be- 
schichtungsmittels ( 22 ) nicht mehr in ausreichender 
Menge im Bereich der Oberflache und/oder in der 
Beschichtung (2) vorhanden zu sein, so dap eine 
Nachbehandlung der Oberflache, insbesondere eine 
Nachlackierung, erforderlich oder wiinschenswert ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
daf3 die Trocknung vor Ablauf der charakteristischen 
Zeitspanne durch Bestrahlung der beschichteten bzw. im- 
pragnierten Oberflache mit Inf rarotstrahlung bewirkt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Inf rarotstrahlung wesentliche, die Trocknung 
bewirkende Strahlungsanteile im nahen Infrarot aufweist, 
insbesondere bei Wellenlangen kleiner als 1,0 ^m. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

da)3 die Inf rarotstrahlung ein spektrales Strahlungsf lu/3- 
dichte-Maximum im nahen Infrarot aufweist, insbesondere 
bei einer Wellenlange kleiner als 1,0 i-tm. 
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Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet , 
dap die Inf rarotstrahlung als Temperaturstrahlung eines 
Strahlungsemitters (12) emittiert wird, der auf Tempera- 
turen von 2500 K Oder hoher, insbesondere von 2900 K Oder 
hoher geheizt wird. 



6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, 

dadurch gekennzeichnet, 
daP die Trocknung innerhalb von 5 Sekunden, insbesondere 
innerhalb von 3 Sekunden, seit dem Aufbringen des Imprag- 
nier- bzw. Beschichtungsmittels bewirkt wird. 



7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, 
dadurch gekennzeichnet, 

da)3 der jeweilige Gegenstand (1; 5) kontinuierlich in eine 
Langsrichtung gefordert wird und dabei zunachst eine 
Auftragszone durchlauft, in der das Beschichtungs- 
und/oder Impragniermittel (22) aufgebracht wird, und dap 
der Gegenstand (1; 5) oder seine beschichteten bzw. im- 
pragnierten Langsabschnitte in eine Trocknungszone gefor- 
dert werden, in der die beschichtete bzw. impragnierte 
Oberflache mit der Inf rarotstrahlung bestrahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da|3 der Gegenstand (1; 5) bzw. dessen Langsabschnitte 
unmittelbar nach Verlassen der Auftagszone oder nach 
teilweisem Durchlaufen der Auftragszone in die 
Trocknungszone eintreten . 
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Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Aufbringen des 
Impragnier- bzw. Beschichtungsmittel (22) in der Auf- 
tragszone durch einen Gasstrom bewirkt wird, der das in 
einem Vorratsraum befindliche Impragnier- bzw. Beschich- 
tungsmittel (22) mitreipt und auf der Oberflache des 
Gegenstandes (1; 5) ablagert, 

d ad urch gekennzeichnet^ 
dai3 der Gasstrom vor dem Erreichen des Vorratsraiimes zur 
Klihlung einer Strahlungsquelle (11) der Inf rarotstrahlung 
und/oder zur Klihlung anderer an der Bestrahlung in der 
Trocknungszone beteiligter Bauteile (16, 18, 19) r wie 
Reflektoren, Strahlungsf ilter und/oder strahlungsdurch- 
lassige Raumteiler, verwendet wird. 



10. Verwendung einer Inf rarotlampe (11) zur Trocknung eines 
mit einem Beschichtungs- und/oder Impragniermittel (22) 
beschichteten bzw. impragnierten Gegenstandes (1; 5), 
insbesondere von lackiertem Holz, wobei das Beschichtungs- 
und/oder Impragniermittel (22) die in Anspruch 1 und/oder 
in Anspruch 2 genannte Beschaf f enheit hat. 



11. Verwendung nach Anspruch 10, wobei die Inf rarotlampe (11) 
eine Halogenlampe ist. 

12. Verwendung nach Anspruch 10 Oder 11, 

wobei die Inf rarotlampe (11) als Rohrenstrahler mit einem 
sich linienartig in einer strahlungsdurchlassigen Rohre 
(13), insbesondere in einer Quarzglasrohre , erstreckenden 
Gliihfaden (12) ausgebildet ist. 

13. Verwendung nach Anspruch 12, 

wobei die Inf rarotlampe (11) mit einem Ref lektorkorper 
(10) kombiniert ist, der sich langs der Rohre (13) 
erstreckt und diese im Querschnitt derart rinnenartig an 
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der Riickseite umgibt, dap die in Richtung der Vorderseite 
abgestrahlte Inf rarotstrahlung durch reflektierte 
Strahlung verstarkt wird. 



14. Vorrichtung zum Beschichten und/oder Impragnieren von 
Gegenstanden, insbesondere von Holz, umfassend 

eine Applikationskanmier (20) zum kontinuierlichen 
Aufbringen eines Impragnier- bzw. Beschichtungs- 
mittels, 

eine Transporteinrichtung zum kontinuierlichen 
Transport der Gegenstande von der Applikationskammer 
(20) zu einer Bestrahlungseinrichtung (10-19) zum 
Trocknen des Impragnier- bzw. Beschichtungsmittels , 

wobei die Transporteinrichtung derart in ihrer Geschwin- 
digkeit einstellbar ausgebildet ist, dap> der Gegenstand 
innerhalb weniger als 5 sek von der Applikationskammer 
(20) der Bestrahlungseinrichtung (10-19) zufiihrbar und von 
dieser trockenbar ist . 
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Beschichtung von Gegenstanden 



Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen von be- 
schichteten und/oder impragnierten Gegenstanden (5), insbe- 
sondere von lackiertem Holz, wobei ein auf die Oberflache des 
jeweiligen Gegenstandes auf gebrachtes Beschichtungs- und/oder 
Impragniermittel vor Ablauf einer charakteristischen Zeitspanne 
durch Bestrahlung der beschichteten bzw. impragnierten Ober- 
flache mit Inf rarotstrahlung bewirkt wird. Die charakteristi- 
sche Zeitspanne ist bestimmt durch die Zeit, in der ein Weg- 
schlagen, d, h. Eindringen von Bestandteilen des Beschichtungs- 
und/oder Impragniermittels (22) in den Gegenstand (5) statt- 
findet, so da|5 die Qualitat der Beschichtung bzw. Impragnierung 
beeintrachtigt wird. Alternativ oder zusatzlich ist die cha- 
rakteristische Zeitspanne dadurch bestimmt, daJ3 nach ihrem 
Ablauf ein Eindringen eines bei der Trocknung auszutreibenden 
und/oder zu bindenden Losungs- und/oder Verdiinnungsmittels des 
Beschichtungs- und/oder Impragniermittels (22) zu einem Auf- 
stellen von Fasern des Gegenstandes (5) gefiihrt hat, so daJ3 
eine Nachbehandlung der Oberflache erforderlich oder wiin- 
schenswert ist. 



(Fig. 4) 



